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Abstrakt 
Tato bakalářská práce se zabývá návrhy podpory plánování výroby v informačním 
systému ve firmě VMT Ecopack s.r.o. Návrhy vychází z detailní analýzy procesu 
plánování výroby v návaznosti na předvýrobní etapy a operativní řízení výroby. Návrhy 
jsou založeny na teoretických poznatcích o řízení procesu, metod plánování a postupu 
implementace informačního systému. Návrhy by měly vést k efektivnímu využití 
výrobních zdrojů. 
 
 
Abstract  
This bachelor’s thesis describes the proposals of the production planning support in the 
company VMT Ecopack Ltd. The proposals are based on detailed analysis of production 
planning process in relation to the pre-production stage and operational production 
control. The proposals are built on theoretical knowledge of process management, 
methods of planning and implementation process of the information system. The 
proposals should lead to efficient use of production sources.  
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ÚVOD 
Plánování a jeho zefektivnění, v poslední době čím dál častěji propírané spojení ve 
všech možných směrech, zvlášť v podnikové sféře. K požadavku hladkého průběhu 
jakéhokoliv procesu v podniku a jeho přesnému a detailnímu rozplánování tlačí sami sebe 
právě podniky. Může za to rostoucí míra konkurence ve všech odvětvích a s ní spojená 
snaha udržení se na trhu zefektivněním vlastních činností a zvyšování kvality produktů.  
Jak již z názvu práce vyplývá, zabýval jsem se návrhem podpory plánování 
výrobního procesu firmy VMT Ecopack s.r.o. Jde o pobočku holandského koncernu VMT 
Ecopackaging B.V. se sídlem v Kuřimi, která kompletně zabezpečuje trh východní 
Evropy. S firmou mám osobní dlouhodobé pracovní zkušenosti, čímž se usnadnil výběr 
tématu práce a následná komunikace s vedením firmy. 
Teoretickou částí uvedu čtenáře do problematiky, nastíním základní pojmy a 
teoretický základ podnikových systémů a s nimi souvisejících pojmů. Z těchto poznatků 
budu dále vycházet v návrhové části práce. 
Po teoretické části přichází na řadu část analytická, kde představím firmu VMT 
Ecopack s.r.o., rozeberu její organizační strukturu a systém předávání informací. Firma 
má poměrně dobře rozpracovanou obecnou mapu procesů ve své vlastní vnitropodnikové 
dokumentaci. Chybí zde však podrobné schéma výrobního procesu, který ve své práci 
uvedu ve formě vývojového grafu. 
Po detailním rozebrání výrobního procesu a identifikování slabých míst budu 
schopen formulovat návrhy možných řešení zjištěných problémů procesu plánování 
výroby. Tyto návrhy mají za cíl zefektivnit výrobu, což by se mělo promítnout i ve vyšší 
ziskovosti, produktivitě a kvalitě práce pracovníků. Návrhy jsou cíleny jak na dlouhodobý 
časový horizont, tak i na krátkodobý. 
Ačkoli se firma díky svým velmi dobrým výsledkům za poslední roky může jevit 
jako úspěšná, prostor pro zlepšení se vždy najde. Zvlášť v případě, že se firma poměrně 
rychle a hlavně neustále rozvíjí. Je zjevné, že při postupném růstu vznikají nové a nové 
problémy a možnosti pro zlepšení. Toho si je firma sama vědoma a proto jsme se 
domluvili na spolupráci.  
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1 CÍL A METODIKA PRÁCE 
Cílem této práce je návrh softwarové podpory plánování výrobního procesu ve 
firmě VMT Ecopack s.r.o. Návrh vychází z detailní analýzy procesu plánování 
v závislosti na řízení výrobního procesu firmy a stávajícím softwarovém vybavení a jeho 
využití při plánování výroby. Pro zmapování procesů, jejich detailní analýzu a 
identifikaci problémové oblasti plánování jsem zvolil metodu pozorování a dotazování 
pracovníků vedení firmy. Využil jsem i vlastních zkušeností s fungováním firmy. 
Mým cílem je tedy zanalyzovat současnou situaci ve firmě a pokusit se vytipovat 
slabá místa v procesu plánování výroby firmy. Po provedení analýzy a identifikování 
problému se pokusím navrhnout reálné možnosti zlepšení současné situace. Návrhy se 
zaměřují zejména na podporu plánování výroby s využitím informačního systému. Rád 
bych navrhnul takový styl plánování, který bude srozumitelný, přehledný a bude pokrývat 
všechny dílčí subprocesy výroby.  
S firmou jsem neustále v kontaktu, tudíž návrhy budou mít reálný základ a budou 
proveditelné v daném prostředí. Závěry mé práce tedy mohou sloužit jako reálná 
pomůcka při zlepšování výrobního procesu firmy VMT Ecopack s.r.o. 
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2 TEORETICKÁ VÝCHODISKA PRÁCE 
V první části bakalářské práce čtenáře uvedu do problematiky pojmů souvisejících 
s výrobou a podnikovými systémy. Přes definici základních pojmů se posunu 
k přesnějším popisům daného problému podle jednotlivých autorů, ze kterých budu 
následně vycházet v návrhové části práci. Tato část tedy slouží k vytvoření nezbytného 
teoretického základu pro další pokračování práce. 
2.1 Výroba 
Jeden z odborných zdrojů definuje výrobu takto: „Výrobu lze definovat jako 
transformaci výrobních faktorů do ekonomických statků a služeb, které pak procházejí 
spotřebou“ (4, s. 1).  
Pro potřeby této práce se ale více hodí následující pojetí výroby: „Prostředek k 
uspokojování potřeb trhu a zákazníků, která přináší změnu naturální formy věcí, ale tato 
změna se má vykonávat podle potřeb“ (3, s. 61). 
Do výroby tedy nutně musí vstupovat jisté vstupy (výrobní faktory), které umožní 
zmiňovanou přeměnu předmětů na statky, resp. změnu naturální formy věcí. Jde o tyto 
čtyři skupiny výrobních faktorů:  
 práce – neboli lidský kapitál (pracovníci); 
 půda – v tomto kontextu chápána jako místo sídla podniku; 
 kapitál – hmotné i nehmotné produkty předchozí činnosti využívané při výrobě; 
 informace – odbornost pracovníků, know-how (4). 
2.2 Proces 
Proces lze zjednodušeně popsat jako soubor činností, při kterých se vstupy 
přeměňují ve výsledný plánovaný produkt. Je to tedy komplexní koordinovaná činnost, 
která probíhá dle předem určeného postupu a vzhledem k její důležitosti podléhá několika 
stupňům kontroly (2).  
V literatuře lze najít několik verzí grafických znázornění procesu, já jsem pro 
potřeby této práce zvolil tu podobu, kterou ve své vnitropodnikové dokumentaci používá 
firma VMT Ecopack s.r.o. (10). Toto grafické znázornění je uvedeno na obrázku č. 1.  
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Obr. 1: Grafické znázornění procesu. (10, s. 5) 
Procesy můžeme dále dělit na: 
 řídící procesy – zastoupeno plánováním, vývojem produktu, zlepšováním; 
 hlavní procesy – sem patří výrobní procesy, obchodní proces, expedice; 
 podpůrné procesy – zjišťování spokojenosti zákazníků, monitoring (10). 
Všechny procesy ve firmě musí být vzájemně provázané, aby firma mohla efektivně 
fungovat a řídit svoji výrobu. Problematika procesního řízení je tak pro firmy nesmírně 
důležitou záležitostí. „Procesní řízení je neustálé sledování podnikových procesů, a je-li 
to nutné, či vhodné, jejich přírůstkového zlepšování, či radikálního reengineeringu, to vše 
za účelem stálého zajišťování strategických cílů“ (7, s. 24). 
2.3 Optimalizace procesů 
Během fungování a řízení procesu dochází ke změnám, a to jak vlivem regulátorů, 
tak i vlivem zkušeností s jeho provozem a snahou o jeho vylepšení, přičemž dochází k 
následujícím možným situacím:  
 zavedení a stabilizování procesu; 
 průběžná optimalizace procesu – dochází k neustálému zlepšování; 
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 skoková změna procesu – nahrazení novým procesem, radikální zlepšení 
procesu jeho přetvořením (9). 
Optimalizaci procesu si lze tedy představit jako neustálý vývoj již zavedeného 
procesu, kdy dochází k průběžnému sledování a vyhodnocování jeho průběhu. Změnami 
v procesu se podnik snaží reagovat na zjištěné nedostatky, nové potřeby trhu či jakékoliv 
další podněty, které mohou být řešeny úpravou již zavedeného procesu (6). Tento 
opakující se proces zlepšování vystihuje tzv. Demingův PDCA cyklus (viz následující 
kapitola). 
V poslední době je na vysokou míru optimalizace procesu kladen čím dál větší 
důraz. Je to způsobeno rostoucí mírou konkurence a v neposlední řadě také zvyšujícími 
se nároky zákazníků. Zákazník požaduje neustálé zvyšování kvality a vysoká míra 
konkurence zase tlačí ceny dolů. Zefektivnění výroby je tak jediným nástrojem, jak dostát 
obou těchto požadavků (5). 
2.4 Demingův PDCA cyklus 
Demingův princip přístupu k realizaci procesů je součástí managementu firmy 
VMT Ecopack s.r.o. Princip PDCA je základním postupem pro procesní řízení a trvalé 
zlepšování jakosti. V obecném pojetí se PDCA cyklus skládá ze 4 fází, a to fáze plánování 
(Plan), fáze realizace (Do), fáze kontroly (Check) a fáze reakce (Act). Cyklus by se měl 
neustále opakovat (4).  
Grafické znázornění cyklu PDCA je uvedeno na obrázku č. 2 na následující stránce. 
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Obr. 2: Cyklus PDCA. (11, s. 9) 
Princip PDCA ve firmě VMT Ecopack s.r.o. zahrnuje systematický přístup k 
realizaci postupných operací, které vedou k trvalému zlepšování výkonnosti a účinnosti 
(6). Jedná se o: 
Tab. 1: Popis principu PDCA. (11, s. 9) 
Krok 1 STANDARDIZACE 
vytvoření standardu výrobku, pracovní operace, 
procesu včetně jejich popisu v rámci dokumentace 
Krok 2 PLÁNOVÁNÍ 
stanovení kritérií pro uplatňování standardů, plánů 
a cílů 
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Krok 3 REALIZACE 
schválený standard je uplatněn v praxi. Je 
vyrobena ověřovací dávka výrobků, je zavedena 
pracovní operace podle pravidel popsaných v 
dokumentaci 
Krok 4 KONTROLA 
realizace výroby a funkce procesů jsou 
monitorovány, měřeny a kontrolovány v porovnání 
se stanovenými kritérii standardu 
Krok 5 
AKCEPTACE - 
OPATŘENÍ 
na základě prováděných analýz, kontrol a 
přezkoumávání jsou stanovována nápravná 
opatření nebo doporučení pro úpravy standardů a 
pro proces nového plánování 
Krok 6 ZLEPŠOVÁNÍ 
systematické opakování všech kroků PDCA 
vytváří trvalý proces zlepšování přinášející firmě 
efekt v podobě zvyšování výkonnosti a účinnosti 
procesů 
2.5 Pravidlo SMART 
Pravidlo SMART udává, jaké by měl zadaný cíl mít vlastnosti, aby byl co nejjasněji 
zadán a tudíž bylo snadné jeho provedení a následné vyhodnocení. Tento princip je 
základním pravidlem využívaným při činnostech plánování nebo úkolování pracovníků. 
V rámci definice plánů nebo úkolů je velmi prospěšné zvážit všechny oblasti, které 
SMART navrhuje vyřešit. Při využívání principu SMART můžeme dosáhnout mnohem 
větší účinnosti a přínosů (10). Význam jednotlivých písmen principu SMART je uveden 
v tabulce č. 2. 
Tab. 2: Princip SMART. (Vlastní zpracování dle 11) 
S Specific Specifické, jednoznačný, konkrétní cíle 
M Measurable 
Měřitelné cíle (jsou stanoveny znaky a kriteria pro 
hodnocení) 
A Achievable / Ambitious Dosažitelné / ambiciózní cíle 
R Realistic / Relevant 
Realistické / odpovídající cíle (vzhledem 
k možnostem firmy) 
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T 
Time Specific / 
Trackable 
Časově specifické / sledovatelné cíle (stanovena 
jednoznačná odpovědnost, termín splnění a přidělené 
zdroje) 
 
2.6 Podnikové informační systémy 
Informační systémy v podniku se za posledních dvacet let stávají nezbytnou 
součástí každodenního fungování podniku a lze je označit za ten faktor, který nejvýrazněji 
ovlivňuje současný podnikový byznys (1). 
Jedna z možných definic zní: „Podnikový informační systém vytvářejí lidé, kteří 
prostřednictvím dostupných technologických prostředků a stanovené metodiky 
zpracovávají podniková data a vytvářejí z nich informační a znalostní bázi organizace 
sloužící k řízení podnikových procesů, manažerskému rozhodování a správě podnikové 
agendy“ (8, s. 61). 
Basl (1) dále uvádí několik možných variant řešení implementace informačního 
systému v podniku. Viz tabulka č. 3. 
Tab. 3: Varianty řešení informačních systémů. (1, s. 55) 
Varianty řešení Pro Proti 
Rozvoj 
existujícího 
řešení 
 maximální využití 
existujících zdrojů a investic 
 z krátkodobého hlediska 
lacinější a rychlejší 
 uspokojení okamžitých 
potřeb 
 nemusí odpovídat budoucím 
požadavkům 
 celkové náklady mohou být 
vyšší 
 výsledným produktem může 
být méně kvalitní systém 
Vývoj nového 
systému na míru 
 může přesně odpovídat 
potřebám podniku 
 řízený vývoj 
 celkově dražší řešení 
 časově náročné řešení 
 riziko negarantovaného 
konečného produktu a jeho 
dalšího vývoje 
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Nákup hotového 
softwarového 
systému 
 z dlouhodobého hlediska 
finančně méně náročný 
 rychlejší zavedení 
 zaručená funkčnost a další 
vývoj 
 nemusí přesně splňovat 
všechny požadavky uživatele 
 závislost na dodavateli 
 
Sodomka a Klčová (8, s. 77) uvádí následující dělení informačních systémů dle 
holisticko-procesní kvalifikace:  
1. ERP jádro, zaměřené na řízení interních podnikových procesů, 
2. CRM je systém obsluhující procesy směřované k zákazníkům, 
3. SCM je systém řídící dodavatelský řetězec, jehož integrální součástí bývá APS 
systém sloužící k pokročilému plánování a rozvrhování výroby, 
4. MIS manažerský informační systém, který sbírá data z ERP, CRM, a APS/SCM 
sytému (a samozřejmě také z externích zdrojů) a na jejich základě poskytuje 
informace pro rozhodovací proces podnikového managementu. 
2.6.1 ERP 
Jedna z definic celopodnikových aplikací typu ERP1 zní: „Metoda efektivního 
plánování a řízení všech podnikových zdroj ve výrobním nebo distribučním podniku či 
v podniku zaměřeném na služby. Tyto zdroje jsou nezbytné k přijetí a realizaci objednávky 
zákazníka včetně následného dodání a fakturace“ (1, s. 66). 
Další zdroj uvádí tuto definici: „ERP systémy představují softwarové nástroje 
používané k řízení podnikových dat. ERP systémy pomáhají podnikům v oblasti 
dodavatelského řetězce, příjmu materiálu, skladového hospodářství, přijímání 
objednávek od zákazníků. Plánování výroby, expedice zboží, účetnictví, řízení lidských 
zdrojů a v dalších podnikových funkcí“ (1, s. 67). 
Autoři Sodomka a Klčová ve své publikaci uvádí následující definici ERP: 
„Informační systém kateorie ERP definujeme jako účinný nástroj, který ej schopen pokrýt 
                                                 
1 Enterprise Resource Planning – plánování podnikových zdrojů 
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plánování a řízení hlavních interních podnikových procesů (zdrojů a jejich transformaci 
na výstupy), a to na všech úrovních, od operativní až po strategickou“ (8, s. 148). 
Z těchto definic vyplývá, že ERP představuje softwarové řešení řízení podnikových 
procesů a dat, jako jsou plánování výroby, řízení zakázek od jejich přijetí až po expedici, 
skladové hospodářství, finanční a nákladové účetnictví nebo řízení lidských zdrojů. Tyto 
procesy v mnoha případech automatizuje. Dalšími významnými funkcemi je sdílení dat a 
umožnění jejich dostupnosti v reálném čase, vytváření podnikové databáze a její 
reportování. ERP tedy představuje jádro podnikového informačního systému (1). 
Hlavní požadavky kladené na ERP se tedy dají shrnout následovně: 
 realizace měřitelných přínosů v oblasti snižování celé struktury nákladů 
vznikající neefektivním řízením firmy; 
 realizace neměřitelných přínosů v oblasti řízení podnikových procesů a 
dostupnosti informací v reálném čase (8, s. 148). 
2.6.2 MRP II 
Zkratka MRP II znamená „Manufacturing Resource Planning“2 a přívlastek „II“ 
odlišuje tuto metodu od jejího předchůdce, metody MRP „Material Requirements 
Planning“3, která se zaměřovala pouze na plánování materiálu pomocí kusovníku, stavu 
skladových zásob a plánu výroby. Pokročilejší metoda MRP II obsahuje plánování 
materiálových (MRP I) i kapacitních zdrojů (CRP4), plán obchodu, výroby a plán nákupu. 
Dále nabízí řadu finančních přehledů o zakázkách, výrobě a skladovém materiálu (1). 
Pro správný chod MRP I je nezbytné, aby: 
 existoval soubor všech položek (nakupovaných i vyráběných) s potřebnými 
základními údaji, 
 existoval kusovník (Bill of Material) pro každou vyráběnou položku, 
 existovaly informace o stavu zásob, plánovaných a otevřených objednávkách 
a zakázkách včetně jejich časového rozložení pro každou plánovanou položku, 
                                                 
2 Plánování výrobních zdrojů 
3 Plánování potřebného materiálu 
4 Capacity Requirements Planning 
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 existovala hodnota průběžné doby nákupu nebo výroby a způsob stanovení 
velikosti dávky pro každou (nakupovanou i vyráběnou) položku (1, s. 143). 
K základním charakteristikám MRP I patří: 
 MRP I je orientováno na produkt – funguje na bázi výpočtu, který vychází 
ze struktury výrobku dané všemi materiálovými položkami (nakupovanými a 
vyráběnými) potřebnými pro daný konkrétní výrobek, 
 MRP I je orientováno na budoucnost – protože při plánování vychází ze 
základních údajů v souborech a očekávaných potřeb na místo toho, aby byla za 
základ brána statická data zachycující historii prodeje, 
 MRP I respektuje požadavky v čase – při výpočtu potřeb jsou brány v úvahu 
nejen kvantitativní požadavky na materiálové položky, ale rovněž jejich 
průběžné doby objednání nebo výroby (montáže) s ohledem na rozsah 
plánovacího horizontu, 
 MRP I respektuje priority – s ohledem na potřeby zákazníků a požadavky 
výrobního plánu na místo zjišťování toho, co by mohlo být vyrobeno s ohledem 
na materiálová a kapacitní omezení (1, s. 144). 
Druhou základní a nedílnou součástí MRP II je CRP, tedy kapacitní plánování. 
Historicky se CRP vyvinulo jako následující krok plánování materiálových potřeb 
(MRP). Kapacity potřebné pro realizaci daného plánu, vytvořeného na základě 
materiálových potřeb. A disponibilní kapacity musejí být ve vzájemném vztahu. 
V opačném případě by plán byl buď neefektivní, nebo rovnou nerealizovatelný (1).  
Základem každého kapacitního plánování je popis postupu při výrobě určitého 
produktu či realizaci určité služby, který bývá označován jako pracovní, výrobní nebo 
technologický postup. Výrobní postup vždy obsahuje výčet všech činností včetně jejich 
slovního či grafického popisu. Je také stanoveno, na kterém pracovišti, kterými nástroji a 
jak dlouho bude daná operace prováděna, dále je uveden čas potřebný pro přesun na další 
operaci. Důležitá je návaznost na další operaci (1). 
Hlavní nevýhody plánování na základě CRP spočívají zejména v plánování do tzv. 
neomezených kapacit zdrojů bez možné optimalizace a také v sériovém a ne paralelním 
chodu kapacitního plánování vůči materiálovému plánování (1). 
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„Metoda MRP II reprezentuje tlačný princip řízení, podle něhož je produkt vyráběn 
na základě plánu a postupně protlačován podnikovými procesy až ke konečnému 
zákazníkovi. Plán produkce je přitom vytvářen na základě predikce odbytu“ (8, s. 255). 
2.6.3 Systémy pokročilého plánování – APS 
Systémy APS (Advanced Planning and Scheduling5) jsou zaměřeny na výrobní 
plánování až po úroveň detailního dílenského rozvrhování. Jde o speciální aplikace 
v rámci podnikového informačního systému (1). 
„APS charakterizuje současně synchronizované plánování všech zdrojů 
s respektováním všech známých omezení. V systému se definují výchozí podmínky i 
vstupní parametry a systém APS má následně za úkol nalézt optimální variantu řešení. Se 
změnou vstupních parametrů se mohou měnit i výsledná doporučení systému. 
Optimalizační algoritmy pracují na základě kriteriálních funkcí, kde je každý požadavek 
ohodnocen“ (1, s. 80). 
Implementace APS systému je metodicky složitější než implementace ERP 
systému postaveného na metodě MRP II. Specializované implementační firmy používají 
vlastní postupy, které jsou součástí dodávky. Implementace APS je tedy poměrně 
nákladnou záležitostí, na druhou stranu je možné APS systém nasadit poměrně rychle a 
okamžitě využít i nestrukturovaná a nezávislá data z různých zdrojů, na rozdíl od MRP 
II, které vyžaduje konzistentní a průběžně udržovanou datovou základnu (1). 
Plánování může probíhat obousměrně, tedy dopředu i zpětně v čase. Dopředné 
plánování slouží k výpočtu termínu, kdy bude možno splnit objednávku, zpětné plánování 
slouží k výpočtu doby, kdy bude možné zahájit realizaci objednávky, a to podle pevně 
zadaného termínu plnění objednávky. Pokročilé plánování kombinuje dopředný i zpětný 
způsob, což umožňuje určit optimální termín zahájení výroby objednávky. Po přidání 
možnosti plánovat s omezenými kapacitami a řízení výroby podle úzkého místa, pak je 
možné dosáhnout skutečně reálného plánu výroby (8). 
2.6.4 Řízení vztahu se zákazníkem – CRM 
Vytváření a zlepšování vztahu se zákazníkem se stává důležitým úkolem 
podnikového informačního systému. Aplikace, která v rámci podnikového informačního 
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systému tuto oblast zajišťuje, je označována jako CRM6. Jde o rozšíření základního 
systému ERP a zároveň o jednu z nejdůležitějších součástí podnikového systému 
s vysokým potencionálem přínosů pro podnik. V současné době se integruje i se 
sociálními sítěmi typu facebook (1). 
Jedna z definic CRM zní: „CRM je komplex technologií (aplikačního a základního 
software, technických prostředků), podnikových procesů a personálních zdrojů určených 
pro řízení a průběžné zajišťování vztahů se zákazníky podniku, a to v oblastech podpory 
obchodních činností, zejména prodeje, marketingu a podpory zákazníka a zákaznických 
služeb“ (1, s. 89). 
Cílem CRM je zlepšení komunikace se zákazníkem a zejména její koordinace 
uvnitř podniku. Každý pracovník tak může nahlédnout do komunikace s určitým 
zákazníkem a odpadá nutnost dotazování mezi pracovníky a nutnost objasňování stejných 
skutečností a podrobností. Díky CRM může zákazník aktivně komunikovat i s více 
dodavateli požadovaného produktu. Implementace CRM v žádném případě neznamená 
naprosté upuštění od tradičních forem a kanálů komunikace. CRM je pouze důležité 
rozšíření o nové kanály a podpůrný software zefektivňující komunikaci (1). 
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3 VMT ECOPACK S.R.O. 
Jako subjekt bakalářské práce jsem si zvolil firmu VMT Ecopack s.r.o. se sídlem v 
Kuřimi, ve které déle než dva roky brigádně pracuji jako operátor výroby. Za dobu svého 
působení ve firmě jsem se dostatečně obeznámil s každodenním provozem a pronikl jsem 
i do stylu řízení výroby operativním managementem. V letním semestru druhého ročníku 
jsem v předmětu finanční analýza a plánování vypracoval finanční analýzu za roky 2012, 
2013 a 2014, díky čemuž jsem měl možnost obeznámit se s finanční strukturou 
společnosti v posledních letech. Nyní jsem nabyl čerstvé zkušenosti i s vyššími úrovněmi 
managementu, jelikož jsem zde realizoval svoji praxi. Na základě získaných zkušeností 
a poznatků a po domluvě s vedením firmy, jsem se rozhodl zpracovat návrhy na 
optimalizaci výrobního procesu firmy. 
3.1 Úplný výpis z obchodního rejstříku7 
Datum zápisu: 26. 10. 2005  
Obchodní firma: VMT Ecopack s.r.o.  
Sídlo: Blanenská 1276/65, 664 34 Kuřim 
Identifikační číslo: 26872579  
Právní forma: Společnost s ručením omezeným  
Předmět podnikání: Výroba, obchod a služby neuvedené v přílohách 1 až 3 
živnostenského zákona.  
Základní kapitál: 1 500 000 Kč  
Je plátce DPH: ano  
Statutární orgán: 
Jednatel: Ing. Radim Vlček  
Ve funkci: od 13. 4. 2008  
Společníci: 
                                                 
7 Vedeno Krajským soudem v Brně, oddíl C, vložka 52721. Údaje platné ke dni 31. 5. 2016 
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Obchodní firma: VMT Beheer B. V.  
Sídlo: Elsloo Lb, Business Park Stein 151, 6181 MA, Nizozemské království  
Vklad: 1 500 000 Kč  
Splaceno: 100 % 
Zástavní právo: Zástavní právo ve prospěch Coöperatieve Rabobank Roermond-Echt U. 
A., se sídlem Willem II Singel 9, 6041 HP Roermond, Nizozemské království, IČ: 
001701241 pro pohledávku do výše 1000000 EUR s příslušenstvím až do výše 1000000 
EUR (obchodnirejstrik.cz). 
3.2 Představení a stručná historie firmy 
Tato společnost s ručením omezeným vznikla jako odnož holandského koncernu 
VMT Ecopackaging BV na podzim roku 2005, po půl roce, tedy v létě 2006, byla 
v Kuřimi zřízena hlavní výrobní pobočka pro východní Evropu. Založení mateřské 
společnosti se datuje do roku 1990. Další pobočky jsou rozesety po celém světě, jako 
příklad jmenujme Rusko nebo USA, díky čemuž je firma schopná realizovat rozsáhlé 
mezinárodní objednávky. V holandské centrále společnosti se také realizuje vývoj a 
samotná výroba, ovšem jde o speciální série a produktové řady s vysokou strojovou 
náročností na výrobu.  
VMT Ecopack se zaměřuje na průmyslová obalová řešení z plastu a kovu pro 
skladování a transport. Jde o zakázkovou výrobu obalových boxů, přičemž výrobní 
pobočka v Kuřimi je schopná díky svému vývojářskému oddělení vyhovět širokému 
spektru specifických požadavků zákazníků, mezi které patří snad všechny známé 
automobilky. V Kuřimi probíhá jak standardizovaná výroba zavedených produktů, tak 
vývoj nových produktů. V mé práci se zaměřím na standardní výrobu. 
V Kuřimi jsme ale VMT Ecopack nemohli najít po celou dobu svojí existence, 
v letech 2010 až 2012 měla firma sídlo v Brně. Ovšem kvůli neustálému růstu byly nově 
pronajaté prostory v Brně nedostačující a proto se výroba přesunula opět do Kuřimi, 
ovšem do jiné haly. Přemisťování ale nekončí, v létě 2015 se firma opět přesunula do 
zcela nové haly v Kuřimi. Z uvedeného je tedy zřejmé, že firma neustále roste, a to díky 
vysoké kvalitě výrobků a flexibilitě, která umožňuje vyrobit boxy na míru přesně podle 
26 
 
přání zákazníka. Jak nejmenovaná pracovnice prohlásila: „Náš šéf prostě stěhování 
miluje“. 
Důležitým milníkem bylo také získání certifikace ISO řady 9000. K tomu došlo 
v roce 2009. Firma tak reaguje na požadavky odběratelů i svých zákazníků, kteří vyvíjí 
neustálý tlak na zvyšování kvality. 
3.3 Sídlo firmy a výrobní prostory 
Od srpna 2015 se firma přestěhovala do nové haly jen pár desítek metrů od 
bývalého působiště. Stále tedy VMT Ecopack nalezneme v areálu TOS Kuřim na ulici 
Blanenská. Značně ovšem narostly prostory, což zaručuje možnost dalšího rozrůstání 
výrobních kapacit. Při současném vývoji se podobný vývoj dá očekávat. Nynější výrobní 
prostory mají výměru 1 400 m2, skladovací prostory 800 m2, kanceláře 550 m2 a v plánu 
je i zřízení vlastní šicí dílny, pro kterou jsou vyčleněny prostory o výměře 200 m2. 
Ze strojového vybavení zmiňme například jedinou ultrazvukovou svářečku svého 
druhu v Evropě, původem ze Slovenska. Prototyp svářečky byl instalován začátkem roku 
2015 a díky němu došlo ke zrychlení výroby, protože většina boxů již nemusí být 
svařována ručně. Na druhou stranu je svářečka poměrně problematická vzhledem k tomu, 
že jde o jediné zařízení svého druhu. Neustále tak probíhá její vývoj a optimalizace ze 
strany dodavatele. 
3.4 Hlavní trhy a zákazníci 
V roce 2015 se mezi největší odběratele řadily firmy ze států jako Slovensko, 
Polsko, Maďarsko a samozřejmě také Česká republika. Jak již bylo uvedeno, VMT 
dodává obalová řešení převážně do automobilového průmyslu, většina výrobků se tedy 
ať už přímo nebo prostřednictvím subdodavatelů dostává do výrobních hal automobilek. 
VMT by ale rádo expandovalo i do potravinářského a elektrotechnického průmyslu. 
K tomuto dlouhodobému záměru samozřejmě přispívá již zmiňovaná větší výrobní hala, 
která při plném obsazení stroji a pracovníky nabízí vysokou kapacitu výroby. 
3.5 Organizační struktura společnosti 
Aktualizovanou organizační strukturu můžeme najít ve vnitropodnikové směrnici 
z roku 2016. Organizační strukturu jsem tedy přejal z příslušné vnitropodnikové 
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směrnice. Firma má aktuálně 35 kvalifikovaných stálých zaměstnanců. Pro zajištění 
dostatečného počtu zaměstnanců ve výrobě firma využívá služeb personálních agentur a 
jimi rekrutovaných brigádníků. Počet brigádníků se neustále mění v závislosti na aktuální 
potřebě firmy. 
Jak je patrné z nákresu organizační struktury, v čele stojí jednatel ředitel a 
představil QMS v jedné osobě – Ing. Radim Vlček. Pan Vlček stojí v čele pobočky 
společnosti VMT od samého začátku jejího působení v České republice. Je zodpovědný 
za fungování celé pobočky, za její výsledky a určování vývoje směřování společnosti. 
Vedení má rovněž na starosti neustálé zdokonalování svých zaměstnanců, rozvíjení jejich 
kvalifikace a v neposlední řadě pořádání teambuildingových akcí k utužení dobrého 
pracovního kolektivu. 
Dále se firma štěpí na jednotlivá střediska, která mají na starosti specifické oblasti 
nezbytné pro fungování firmy jako celku. Tyto střediska mají rovněž své hlavní 
představitele, například Sales Executive u obchodního střediska, kteří mají pod sebou 
svoje podřízené v podobě asistentů. Jelikož je VMT Ecopack především výrobní firma, 
je patrné, že nejrozvětvenější bude výrobní středisko, které sahá přes vedoucího výroby 
a jednotlivých vedoucích směn až k operátorům výroby. Nejnovějším přírůskem do 
organizační struktury je středisko šicí dílny a její zaměstananci. Podrobnější popis funkcí 
jednotlivých středisek je uveden v kapitole 3.6. 
Grafické znároznění organizační struktury nám poskytuje obrázek č. 3 na 
následující straně. 
28 
 
 
Obr. 3: Organizační struktura firmy VMT Ecopack s.r.o. (12, s. 4) 
Na obrázku č. 4 vidíme detailnější organizační strukturu uvedenou v QMS. Obrázek 
poskytuje ucelený přehled zodpovědností majitele a jednotlivých oddělení firmy. 
Organizace systému QMS je navržena tak, aby každé oddělení metodicky a cíleně 
přispívalo ke zlepšování kvality a to pomocí uvedených subprocesů. Nezbytnou a 
důležitou součástí jsou číselné odkazy na kapitoly příručky jakosti, které se danou 
problematikou (subprocesy) zabývají. Zde je následně uveden podrobný popis. 
29 
 
 
Obr. 4: Organizační struktura QMS firmy VMT Ecopack s.r.o. (12, s. 5) 
3.6 Stručný popis činností jednotlivých středisek 
Obchodní středisko odpovídá za získávání a oslovování nových potencionálních 
zákazníků a stejně tak o udržování obchodních vztahů se stávajícími zákazníky. Činnost 
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obchodního střediska má značný vliv na prosperitu firmy, jelikož pro další růst a vývoj 
společnosti jsou noví zákazníci nezbytní stejně tak jako dobré vztahy s těmi stávajícími. 
Zakázkové středisko má pak odpovědnost za zpracování získaných obchodních 
kontraktů. Je zodpovědné za správné ocenění všech vstupů, které jsou pro danou zakázku 
potřeba tak, aby firma generovala potřebný zisk, ale taká aby byla cena úměrná vzhledem 
ke konkurenci a poskytované kvalitě produktů.  
Výrobní středisko odpovídá za kompletaci zadané zakázky, kterou vedoucí výroby 
musí zařadit do výrobního plánu s ohledem na požadovaný termín dodání a přitom 
dodržovat výrobní limity jak strojů, tak pracovníků. Vedoucí směn je pak zodpovědný za 
dodržování tohoto plánu a za minimalizaci zmetků, přičemž se snaží o neustálé zvyšování 
produktivity práce pracovníků. 
Ve firmě probíhá jak stálá výroba, tak vývoj nových produktů, proto je potřebná 
práce vývojářů v konstrukčním oddělení. Zde odpovídají za vývoj nových boxů dle přání 
zákazníků s ohledem na maximalizaci užitku a produkované kvality při zachování co 
možná nejnižších nákladů na výrobu. Jejich práce rovněž značnou mírou přispívá 
k prosperitě a dalšímu rozvoji firmy. Neustálé inovace a vývoj nových produktů je 
v konkurenčním boji nezbytným předpokladem pro udržení, či vylepšení vlastní pozice 
na trhu. 
Nově vzniklé šicí středisko a jeho vedoucí zodpovídá za přípravu textilní výplně 
boxů. Před zřízením šicí dílny řešila firma dodávku textilních vložek outsourcingem. 
Slovenský dodavatel ale nesplňoval požadavky na kvalitu a proto se firma rozhodla 
rozšířit svoji výrobu i o šicí dílnu. Nyní je schopná rychle reagovat na aktuální požadavky 
a rychle řešit vývoj nových produktů. 
Finanční středisko nese odpovědnost za zpracování finančních výkazů firmy, 
zajišťování platebních příkazů, přijímání plateb od zákazníků a další finanční 
administrativu. 
Z uvedeného je zřejmé, že jednotlivá střediska mezi sebou musí kooperovat, jedině 
tak lze zajistit efektivní vyřízení zakázek od získání a naplánování přes výrobu až po 
kompletaci a následné odeslání zákazníkovi. Jednotliví představitelé středisek tak musí 
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mít dobrý přehled o aktuální situaci ve firmě, což vzhledem k velikosti firmy 
nepředstavuje velký problém. 
3.7 Procesní mapa 
Pro potřeby této práce se budeme podrobněji zabývat výrobním (realizačním) 
procesem. Ten je hlavní náplní firmy, tudíž se na něm podílí všichni pracovníci. Jak uvádí 
vnitropodniková směrnice, v rámci firmy VMT Ecopack s.r.o. jsou určeny tyto procesy 
pro realizaci výroby (realizační neboli výrobní procesy): 
 akviziční a obchodní proces, 
 smluvní proces, 
 proces plánování zakázky, 
 procesy realizačních (hlavních) procesů, 
 procesy služeb (10). 
Procesní mapa firmy je zachycena na obrázku č. 5. Pro potřeby této práce se budeme 
zabývat primárně hlavními procesy. Mezi hlavní procesy týkající se zákazníka patří 
obchodní proces, příprava zakázek, konstrukce, výroba a následná expedice. Součinností 
prvních tří jmenovaných procesů vzniká dokument IPO (viz kapitola 4.2), který je 
hlavním dokumentem využívaným při výrobě. 
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Obr. 5: Procesní mapa firmy VMT Ecopack s.r.o. (10) 
Vlastníci jednotlivých hlavních procesů a odpovědné osoby jsou uvedeny v níže 
(viz Tab. 4). Jsou zde uvedeny i příslušné kapitoly dokumentace, kterou se řídí. 
Vstupem do obchodního procesu je poptávka od zákazníka. Zde probíhá 
vyjednávání mezi zástupci obchodního oddělení a zákazníkem o možnostech budoucí 
33 
 
objednávky. Je důležité zjistit veškeré informace a potřeby od zákazníka, které se zapisují 
v do CRM systému Exact Synergy (viz kapitola 3.8). Každá poptávka se eviduje jako 
projekt, kterému je přiděleno unikátní projektové číslo. Toto číslo provází poptávku, 
popřípadě na jejím základě vytvořenou objednávku, po celou dobu její existence. Projekt 
se u standardní výroby vytváří na základě již zpracované dokumentace produktu a 
termíny dodání se (pokud nejsou výrobní kapacity zcela vyčerpány) řídí požadavky 
zákazníka. Odpovědnost z tento proces nese obchodní zástupce. V případě přímé 
objednávky od zákazníka je obchodní proces značně zjednodušen, protože zákazník již 
tzv. „jde na jistotu“. 
Do přípravy zakázek, za kterou je odpovědný vedoucí zakázkového oddělení a 
přidělená CS pracovnice, tedy vstupuje zpracovaná poptávka od zákazníka se svým 
přiděleným projektovým číslem. V tomto procesu probíhá zadání požadavků zákazníka 
do systému a vytvoření ucelené cenové nabídky včetně podrobného popisu výrobku. 
V případě, že jde o zcela nový produkt, probíhá před tvorbou cenové nabídky proces 
s názvem návrh a konstrukce výrobku. Cenová nabídka u standardního výrobku se tvoří 
na základě kalkulace vycházející z normativů, v případě nového produktu vychází 
z procesu návrhu a konstrukce výrobku. V mé bakalářské práci se chci soustředit hlavně 
na standardní výrobu, tudíž se tímto procesem nebudu hlouběji zabývat. Výstupem 
procesu příprava zakázky je tedy výrobní příkaz (neboli objednávka do výroby, která se 
zpracovává do dokumentu „Internal Production Order“ (viz kapitola 1.8.2). 
Do procesu výroba vstupuje požadavek na výrobu objednané zakázky. Objednávka 
do výroby se zadává pomocí IPO dokumentu, ke kterému je přiložena i dokumentace 
zakázky. Zde probíhá kompletace výrobku, za kterou je zodpovědný vedoucí výroby. 
Výstupem je zhotovená zakázka, která může jít k expedici. 
Po dokončení procesu výroby a předání hotových výrobků tedy následuje jejich 
expedice, za kterou je opět zodpovědný pracovník CS. Přípravu k expedici má na starosti 
vedoucí výroby. Před samotným odesláním výrobků k zákazníkovi provádí vedoucí 
směny, popřípadě vedoucí výroby jejich finální kontrolu, zabalení a požadované označení 
jednotlivých palet, tzv. „Palette letter“. Následuje samotná expedice, tedy odeslání 
k zákazníkovi, což je výstupem tohoto procesu. 
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Pyramida na obrázku č. 6 je koncipována pro hlavní procesy, ale platnost má pro 
všechny procesy výroby. Uvádí, jak vzniká a následně používá dokumentace procesu. 
Vrcholové vedení (ředitel) firmy procesy naplánuje a ty dle směrnice SM 7/5-1 zanese do 
podnikové evidence. Střední management (vedoucí jednotlivých oddělení) poté tvoří 
podrobný popis konkrétního procesu a naplánují jeho zavedení do provozu (do výroby). 
K tomu je přiřazena nezbytná dokumentace, která se řídí stejnou směrnicí. Vedoucí 
výroby má pak na starosti přesné rozplánování pracovních úkonů, k nimž sděluje 
pracovní instrukce vycházející z předchozí práce vyššího managementu. Pracovníci pak 
po převzetí instrukcí provádějí samotnou realizaci procesu, přičemž pořizují požadované 
záznamy o průběhu procesu (plnění časového plánu v kusech na hodinu). V souladu 
s teorií PDCA (viz kapitola teorie) probíhá monitorování a měření procesu, na jejímž 
základě se generuje zpětná vazba vedení firmy, která je nezbytná pro neustálé 
zdokonalování současných i plánování budoucích procesů. 
 
Obr. 6: Vazba organizační struktury na dokumentaci procesů. (10) 
Tabulka č. 4 shrnuje odpovědnosti za jednotlivé procesy a u každého udává odkazy 
na příslušnou směrnici dokumentace systému řízení kvality dle ISO 9001:2009. 
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Tab. 4: Přehled realizačních (výrobních) procesů. (Upraveno dle 10) 
Název hlavního procesu 
Dokumentace 
matka - 
Holandsko 
Kapitola 
Příručky 
jakosti 
Vlastník 
Odpovědnost (P) 
Obchodní proces 2.01 
2.02 
7.2 Obchodní zástupce 
Příprava zakázky 2.04 7.2 Vedoucí zakázkového 
odd. + CS pracovník 
Návrh a konstrukce 
výrobku 
2.03 7.5 Vedoucí konstruktér 
Výroba 2.06 7.5 Vedoucí výroby 
Expedice 2.04 7.5 Vedoucí výroby / 
vedoucí směny 
 
Tabulka č. 5 pak uvádí vlastníky, odpovědné osoby a příslušnou dokumentaci 
subprocesů úzce souvisejících s hlavním procesem výroba. 
Tab. 5: Vlastníci subprocesů a využívané dokumenty. (Upraveno dle 10) 
Název procesu 
Řídící 
dokument 
Kapitola 
Příručky 
kvality 
Vlastník procesu 
Odpovědnost 
Výběr a hodnocení dodavatelů SM 7/4-1 7.4 
Vedoucí 
zakázkového odd. 
+ CS pracovník 
Výroba a poskytování služeb 
SM 7/5-1 
Mapa 
procesů 
7.5 Vedoucí výroby 
Zajištění procesů řešených 
outsourcingem  
SM 7/4-1 
SM 7/5-1 
7.4, 7.5  Vedoucí výroby 
Dodávání 
SM 7/5-1 
Mapa 
procesů 
7.5.5 
Vedoucí 
zakázkového odd. 
+ CS pracovník 
Zaměření na zákazníka a 
plánování  
SM 5/4-1 
5.1, 5.2 5.3, 
5.4 
Ředitel firmy 
Návrh a vývoj produktu SM 7/3-1 7.3, 7.2,7.5 
Vedoucí 
konstruktér 
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Plánování procesů 
SM 7/5-1 
SM 8/2-3 
5.4.1, 7.1, 8.1 Ředitel firmy 
Stanovení a přidělení zdrojů 
SM 6/2-1 
SM 6/3-1 
6.1 až 6.4 Ředitel firmy 
Zlepšování SM 8/5-1 8.4, 8.5.1 Představitel QMS 
Monitorování a měření výrobků SM 4/4-1 8.2.4 Vedoucí výroby 
3.8 Informační systém 
Ředitel společnosti pořádá každé pondělí dopoledne poradu se zástupci všech 
firemních oddělení, kde se nejprve řeší záležitosti týkající se chodu celé firmy, z čehož 
vyplývá nutná účast všech zástupců. Řeší se jak plánování činností na celý týden, tak 
různé problémy, se kterými se firma aktuálně potýká. Poradu vede ředitel, ovšem prostor 
vyjádřit se mají všichni zúčastnění. Po projednání celofiremních záležitostí přichází na 
řadu záležitosti týkající se jednotlivých zakázek. Zde má hlavní slovo především 
obchodní a zakázkové středisko. Řeší se jednotlivé obchodní případy, způsob 
komunikace se zákazníky v návaznosti na aktuální stav výroby, skladu, dodávek 
materiálu nebo případné problémy se zakázkou. 
Z každého takového jednání je pořizován zápis, který má na starosti CS asistentka. 
V zápisu jsou uvedeny ujednané skutečnosti týkající se jednotlivých zakázek. Jak již bylo 
řečeno, tak ty mají od svého vzniku předěleno své unikátní číslo a tudíž i zápis je členěn 
dle čísel zakázek. Zápis tedy slouží jako kontrolní aparát a shrnuje výstupy z porady. Jeho 
vzor naleznete v přílohách bakalářské práce. 
Pondělí dopoledne tedy slouží k rozplánování nadcházejícího týdne. Pro 
informovanost o stavu jednotlivých objednávek mezi pracovníky pak slouží podnikový 
ERP systém Exact Globe. Mezi implementované a využívané moduly patří skladové 
hospodářství, sledování a ukládání finančních operací, vytváření faktur nebo vytváření 
požadavků pro nákup. Pod číslem zakázky se vede evidence objednávek, konkrétně 
celková materiálová a časová náročnost, a zda má firma materiálu dostatek. Evidence 
objednávek funguje samozřejmě i pro dodavatele, kteří dodávají potřebný materiál.  
Poptávky a projekty do fáze objednávky má na starosti CRM systém Exact 
Synergy. Ukládají se zde veškeré dokumenty související s danou objednávkou (nákresy, 
dodatečné úpravy dle přání zákazníka), provedené operace u poptávky a každý 
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zainteresovaný pracovník ve firmě tak má možnost okamžitě zjistit co je potřeba udělat 
či na čem se zrovna pracuje.  
Samozřejmě jsou ve firmě využívány standardní nástroje jako email, skype či 
telefonní linky, pomocí čehož si pracovníci vyměňují nejrůznější informace. Pokud se ale 
jedná o důležitá sdělení, která má ve většině případů na starosti ředitel, je svolán 
mimořádný meeting zaměstnanců.  
Jednou za měsíc pořádá ředitel setkání se všemi zaměstnanci ve firmě, kde se 
probírají problematické oblasti fungování firmy. Tím je zajištěna zpětná vazba pro vedení 
firmy a v neposlední řadě to přispívá k dobrým vztahům mezi pracovníky na různých 
úrovních ve firmě. 
3.9 Informační toky 
Informační toky můžeme rozdělit na horizontální a vertikální. 
3.9.1 Horizontální informační toky 
Do horizontálních informačních toků spadá jak ústní, tak písemná komunikace mezi 
pracovníky na rovnocenných postech ve firmě. Například výměna informací o dané 
zakázce mezi Sales Managerem a CS Managerem, co požaduje zákazník, zde je možné 
jeho přání vyhovět, kolik to bude stát. Tento tok informací napomáhá koordinaci dění ve 
firmě a usnadňuje vyřízení zakázky. Výrazně také napomáhá udržování návaznosti 
jednotlivých úkonů. 
3.9.2 Vertikální informační toky 
Sem můžeme zařadit předávání informací od nadřízeného k podřízenému 
pracovníkovi, ale také naopak, čímž je zajištěna zpětná vazba (viz porady v kapitole 3.8). 
Tato výměna informací je důležitá pro uchování nastavené hierarchie firmy a pro 
efektivní delegování úkolů. 
3.10 Informační technologie firmy 
Jak již bylo zmíněno výše, VMT Ecopack využívá podnikový systém Exact Globe 
a Exact Synergy. Ten jí byl dodán mateřskou organizací, a proto zde nebylo příliš prostoru 
pro volbu jiného softwarového řešení. Nicméně tyto systémy nabízí kompletní řešení a 
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administraci objednávek i poptávek a jak sami pracovníci potvrdili, po důkladném 
seznámení s funkcemi jde o velmi dobré nástroje.  
Ve firmě ale postrádají efektivní softwarové řešení plánování výroby. To je 
samozřejmě slabinou firmy, kterou se aktuálně snaží napravit nákupem vhodného 
softwaru. Dosud probíhá plánování výroby s využitím MS Excel, která není přehledná, 
neumožňuje rychlé řešení krizových situací či úzkých míst výroby apod. Zároveň se zde 
lehce udělá chyba a tabulka na případnou nesrovnalost neupozorní.  
Důležité dokumenty a složky jsou uloženy na serveru v Holandsku, který má své 
vlastní zabezpečení proti cizímu vniknutí. Vzhledem k častým úpravám a aktualizacím 
nastavení serveru hodnotím zabezpečení citlivých dat poměrně uspokojivě. Stejně tak 
používaná verze Windows (8.1) patří k těm pravidelně aktualizovaným, tudíž relativně 
dobré zabezpečení dat je i z tohoto pohledu. 
Pokud jde o hardware, tak firma využívá starší PC sestavy, které začínají být 
nedostačující. Zejména pracovníci na nižších postech mají ty nejméně výkonné přístroje 
a tato situace si bude v dohledné době žádat řešení v podobě nákupu nových PC sestav. 
To bude také jeden z mých návrhů v příslušné části bakalářské práce. 
3.11 Nejčastější problémy při běžném provozu 
Jak již bylo zmíněno v předchozích kapitolách, jako problémová oblast se jeví 
plánování výroby. To není natolik přesné a detailní, jak vedení firmy požaduje a při 
vzniku nějaké nenadálé události typu pozdní dodávka materiálu, onemocnění, výpadky 
proudu a další není k dispozici jednoduché a hlavně rychlé operativní přeplánování 
výrobního programu. 
Z výše uvedeného představuje největší hrozbu zpožděná dodávka materiálu. Firma 
drží ve větší míře skladem pouze drobnější spotřební materiál, při výrobě větší zakázky 
si tedy musí nejprve zajistit dodávku materiálu. Čím větší zakázka je, tím je samozřejmě 
dodávka materiálu ke zpracování komplikovanější. Sám jsem byl svědkem toho, že na 
směně nebylo „do čeho píchnout“, protože materiál se opozdil. 
Jako další časté problémy bych uvedl již zmiňované brigádní pracovníky. Ti 
potřebují asistenci vedoucího směny nebo jiného zaměstnance, tudíž dochází 
k prodlevám nutným k zaučení brigádníka do určitého postupu výroby. Pochopitelně i 
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zmetkovitost je u brigádníků vyšší. Jak již bylo uvedeno výše, brigádníci jsou potřeba, 
tudíž se s takovými problémy do jisté míry počítá. Firma se jim snaží předcházet 
oslovováním ověřených brigádníků, ovšem to z pochopitelných důvodů není dlouhodobě 
možné. 
Do častých problémů poslední doby se může směle řadit provoz prototypu 
ultrazvukové svářečky. Vzhledem k tomu, že jde o prototyp, se neustále musí řešit 
problémy s provozem. To je ovšem velký problém pro celý výrobní proces, svářečka totiž 
stojí na začátku kompletace boxu. Pokud není funkční, není možné dále pokračovat ve 
výrobě a celá zakázka se tak zdrží. Slovenský dodavatel svářečky je však smluvně 
zavázán k neprodlené opravě, tudíž se takové krizové situace mohou řešit poměrně 
urychleně. Pokud jde o softwarový problém, je možné ho opravit na dálku (svářečka má 
vlastní operační systém, na který se dá připojit přes internet), mechanická závada je řešena 
příjezdem technika, a to většinou do dvou dnů. 
Při diskuzi s vedoucím výroby o procesu výroby, její přípravě a samotném průběhu 
jsem narazil na další problém. Jde o nepřesnou každodenní komunikaci mezi výrobou a 
ostatními odděleními. Jeden příklad za všechny: Obchodní oddělení získá 
potencionálního zákazníka, který ale na svoji zakázku spěchá. Zadá konstruktérům 
vypracovat urgentní návrh zcela nového výrobku a zpracování vzorku. Konstruktér tedy 
vytvoří návrh výrobku a jde si ho zkusit sestavit, ovšem mimo tomu určené dny a hodiny 
(úterý a čtvrtek dopoledne). Za předpokladu, že jde o složitější vzorek, se tím pádem zdrží 
celá výroba, protože jednotlivé výrobní kapacity nejsou na 100 % využívány pro výrobu 
aktuálně zadaného projektu, ale část kapacity je využita pro výrobu nového vzorku. Tato 
situace je ale vcelku ojedinělá, proces výroby vzorku má nižší prioritu než rozjetá výroba. 
3.12 Silné a slabé stránky firmy 
Jako hlavní konkurenční výhodu VMT Ecopack vidím vysokou míru flexibility při 
uspokojování potřeb zákazníka. Pobočka v Kuřimi je schopná provést kompletní realizaci 
jakéhokoliv projektu díky zkušeným vývojářům, kteří mají na starosti vytvoření 
požadovaného výrobku přesně podle potřeb zákazníka, ovšem vždy s ohledem na 
minimalizaci nákladů. 
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Toho je dosahováno i díky poměrně malému počtu zaměstnanců a celkové 
provázanosti firmy. To znamená, že lidé ve vývoji přesně znají výrobní postupy a možná 
řešení, sami si výrobou prošli a ví, jak je určitý úkon časově náročný. To samé platí pro 
zaměstnance v zakázkovém oddělení nebo v obchodním oddělení. Díky těmto úzkým 
vazbám a znalosti kompletního procesu zpracování zakázky od návrh, přes realizaci, až 
po expedici, mohou jednotlivá oddělení pracovat efektivně a hlavně se zákazníkovi 
dostává odborné péče na všech úrovních. 
Jako další silnou stránku musím zmínit vysokou kvalitu výrobků. Sám jsem ve 
výrobě pracoval a mohu potvrdit, že standardy jsou nastavené tak, aby si i ten 
nejvšetečnější zákazník nemohl stěžovat. Velký důraz se klade na dokonalé zvládnutí 
procesu výroby všemi pracovníky, díky čemuž mohou pracovat rychle a přitom téměř 
bezchybně. To samozřejmě umožňuje nabízet výbornou kvalitu za přijatelné ceny. 
Zmiňovaná flexibilita a nízký počet stálých zaměstnanců ale logicky vyúsťuje 
v problémovou situaci při nárazové velké zakázce. Jelikož firma využívá služeb 
personálních agentur pro získávání pomocných pracovních sil, které nejsou tak důkladně 
seznámeni s procesem výroby, dochází k prodlužování časů na výrobu a také 
zmetkovitosti. To sebou samozřejmě přináší i snižování výsledného zisku. Brigádní 
pracovníci se i přesto firmě vyplatí, protože často jde o nárazové velké objednávky, které 
by firma nebyla schopna dodat včas pouze za pomoci vlastních zaměstnanců. 
Další slabou stránku jsem již zmínil v předchozí kapitole. Firma postrádá účinný 
software pro plánování výroby. S tímto problémem se hodlá vypořádat do konce roku 
2016. Software umožní lépe rozplánovat samotný proces výroby tak, aby každý 
zaměstnanec věděl, co se od něho očekává za výstup. Tím se usnadní práce vedoucích 
směn, kteří se tam budou moci věnovat důslednější kontrole výrobků a operativnímu 
optimalizování procesu výroby. 
Ve firmě také chybí kompletně zpracovaná dokumentace o průběhu výroby. Firma 
nemá zpracovány dokumenty jako „Pracovní postupy“ nebo „Procesní mapa výrobního 
procesu“. O této slabině ví a jsou si vědomi nutnosti nápravy. 
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3.13 Možnosti dalšího rozvoje 
Vzhledem k požadavku neustálého růstu firmy se stále aktuálnější stává otázka 
proniknutí i na jiné trhy. Dosavadní automobilový trh sice nelze považovat za nasycený, 
ovšem rozšíření portfolia i mezi jiné zákazníky by firmě jen prospělo. Čelili by tak novým 
výzvám, což by jistě profesně posunulo zaměstnance kupředu. 
Jako jeden z vhodných trhů se jeví potravinářský. Skladovací a přepravní boxy by 
zde jistě našly své uplatnění a pokus proniknout se svými výrobky i na tento trh firmě 
rozhodně doporučím. Ostatně i elektrotechnický trh stojí za zvážení a jistě by se našlo 
mnoho dalších. Jako jednu z cest dalšího rozvoje tedy vidím proniknutí k těmto novým 
zákazníkům a na nové trhy. 
Pokud jde o vnitřní rozvoj firmy, doporučil bych pokračovat v modernizaci 
vybavení. Primárně tedy stroje pro samotnou výrobu, ale výhledově i kancelářskou 
elektroniku. Firma sice poměrně nedávno zakoupila unikátní ultrazvukovou svářečku, 
což je jediný prototyp slovenské výroby, dále pak nový model plotru pro řezání forem. 
Avšak neustálá modernizace výroby je žádoucí a proto doporučuji pokračovat.  
Toho si je firma samozřejmě vědoma a v září začala zřizovat vlastní šicí dílnu, aby 
textilní díly svých boxů nemusela nakupovat od dodavatelů. Opět důkaz neustálého růstu 
a snahy o zlepšení. Výhledově je zde možnost zakoupení svářečky na hliník. Hliníkové 
rámy se používají poměrně často a firma si svařování zajišťuje subdodavatelsky. 
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4 ANALÝZA VÝROBNÍHO PROCESU 
Za výrobu nese odpovědnost vedoucí výroby, který se řídí obdrženou dokumentací 
zakázky „Internal Production Order“8. IPO (viz Titulní strana IPO dokumentuPříloha 2) 
dodává vedoucímu výroby zakázkové oddělení. IPO obsahuje údaje zadané obchodním, 
zakázkovým a konstrukčním oddělením.  
Firma provádí jak stálou standardní výrobu, tak vývoj nových produktů, přičemž já 
se v této práci zaměřuji na standardní výrobu zavedených výrobků. Výroba vychází 
z materiálových a časových norem na jednotlivé úkony, to znamená, že se nemusí normy 
znovu stanovovat, ale firma je již má zpracované do tabulky MS Excel. Z té potom čerpá 
při stanovování potřebného času při vytváření IPO. 
4.1 Příprava nového projektu 
Před zavedením nového projektu do výroby musí proběhnout fáze výroby vzorku, 
za kterou nese odpovědnost konstruktér projektu. Až když je s výsledným výrobkem 
spokojen, seznamuje s ním vedoucího výroby, který podle pokynů konstruktéra 
vypracuje několik dalších vzorků, při čemž provádí normování pracovního postupu. 
Podle zaběhnuté praxe sestaví předběžný návrh postupu výroby, nastopuje si časy 
potřebné pro jednotlivé úkony a vytvoří požadovanou normu počtu výrobků za dané 
časové období včetně návrhu počtu pracovníků u každého kroku výroby. Toto zapisuje 
do příslušné dokumentace (IPO a tabulka s normami časů) 
Tento subproces normování je velice důležitý pro stanovení počtu potřebných 
pracovníků a časové náročnosti. Promítá se v celkové ceně zakázky a má hlavní vliv na 
objednávání pomocných pracovních sil – brigádníků.  
4.2 Dokument IPO 
Dokument IPO (viz Titulní strana IPO dokumentuPříloha 2) obsahuje identifikaci 
zakázky a zákazníka, předpokládaný týden dodání, dále pak podrobný popis objednaného 
produktu. Jsou zde uvedeny jednotlivé úkony při výrobě včetně jejich časové náročnosti 
a hodinové sazby. Dále je zde i kusovník materiálu včetně nákupních cen. Nechybí 
samozřejmě celková částka za zadaný projekt. Všechny částky jsou uváděny v eurech. 
                                                 
8 V dalším textu použita zkratka IPO 
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Podstatnou součástí dokumentu IPO pro plánování výroby je tabulka, kde se zapisuje 
skutečný spotřebovaný čas a materiál. To se porovnává s předpokládanou kalkulací a 
slouží jako zpětná vazba pro pracovníky zodpovědné za plánování. Z konzultace 
s vedením firmy vyplynulo, že se předem kalkulované hodnoty považují za maximální 
hraniční limit a pokud se neshodují se skutečnými, tak jde o vážný problém buď ve 
výrobě, nebo v dodávce materiálu. Normativy se tedy dále neupravují a jsou pevně dané. 
Tento souhrnný dokument slouží jako podklad pro vedoucího výroby pro 
rozplánování prací jednotlivých směn a tedy i pro delegování odpovědností za dílčí úkony 
na vedoucí směn. Jak již bylo řečeno výše, vedoucí výroby tento dokument obdrží již 
vypracovaný ze zakázkového oddělení a je výstupem procesu příprava zakázek. 
V případě, že jde o nový produkt, se však i on jistou měrou podílí na jeho formování. Jde 
především o stanovení časů na výrobu jednotlivých částí výrobku a tedy i celkového času 
potřebného pro výrobu zakázky (viz kapitola 4.1). 
Mezi přílohy dokumentu IPO patří výkresová dokumentace, požadavky na postup 
výroby a výsledný vzhled, vlastnosti a kvalitu výrobku a kusovník materiálu. V přílohách 
této BP je IPO bez výkresové dokumentace. Důležitou součástí tvorby IPO je také 
odsouhlasení zákazníkem ve formě podepsaného zákaznického náhledu. Tím je zajištěna 
kontrola a slouží i jako pojistka pro případné řešení neshod. Po skončení výroby zakázky 
se vyplněné a podepsané IPO odpovědnými osobami uchovává ve firemním archivu. 
4.3 Plánování výroby 
Při plánování se odpovědné osoby snaží udržovat vytížení výrobních faktorů na 
90%. Plán výroby zahrnuje veškeré objednané projekty a je schvalován na poradách, které 
každý týden vede a pořádá ředitel firmy (viz kapitola 3.8), popřípadě se průběžně 
upravuje v závislosti na aktuálních potřebách firmy či zákazníků. Vedoucím výroby jej 
zpracovává do excelové tabulky „Production planning“ (viz Příloha 1). V plánu výroby 
je uveden název projektu, počet předpokládaných hodin potřebných k provedení úkonu 
(viz kapitola 4.1) a která směna má v kterém týdnu v plánu konkrétní zakázku. Plán 
výroby se zpracovává na měsíc až dva dopředu, ovšem může se měnit v závislosti na 
požadavcích zákazníků nebo dodávkách materiálu. Případné změny plánu výroby se opět 
schvalují na poradách. Výsledkem plánování je tabulka, která uvádí seznam projektů pro 
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výrobu a pro plotry a obsahuje číslo projektu, jméno zákazníka a celkový počet hodin na 
zakázku. 
Ještě před sestavením plánu výrobu je nezbytné provést plánování dodávek 
materiálu a kapacitní plánování. Plán dodávek materiálu spočívá v kontrole stavu 
skladového materiálu potřebného ke kompletaci zakázky a objednání nového materiálu 
na sklad dle potřeby aktuálního projektu. Termíny naskladnění materiálu jsou jedním 
z faktorů určujících termín zhotovení zakázky. Ve výrobní hale má vedoucí výroby i 
jednotlivý mistři tabuli, na které je rozpis plánovaných dodávek materiálu, to slouží 
k rychlejšímu a přesnějšímu odbavení a naskladnění. Kapacitní plánování se týká 
lidských zdrojů a strojového vybavení. Při plánování je tak nutné brát v potaz hlavně 
kapacitu pracovišť a strojů. Lidské zdroje jsou ve firmě snadno rozšířitelné díky 
brigádním pracovníkům. 
Druhy úkonů v současném plánování jsou děleny pouze na plotry a výrobu (viz 
Příloha 1). Plotr nevyžaduje žádné hlubší dělení, jde o stále dokola se opakující činnost 
vyřezávání forem z plátu požadovaného materiálu. Potřebný čas pro vyříznutí jednoho 
plátu je dán náročností a složitostí výřezu. Plotr řídí program, který stanoví čas potřebný 
na jednu formu. Pracovník pouze mění pláty a z vyříznutých forem odstraňuje nepotřebné 
kusy materiálu.  
Kdežto výroba se skládá z mnoha na sobe navazujících postupů jako řezání rámů, 
svařování rámů, skládání a lepení vyplotrovaných forem, nasazování rámů, nasazování 
madel, pokud si to konkrétní zakázka vyžaduje, tak instalace vnitřní výplně boxu apod. 
Tyto subprocesy nejsou zachyceny v plánovací tabulce, jsou souhrnně označeny jako 
„výroba“. Vedoucí výroby, popřípadě mistr, k nim přiřazuje pracovníky operativně, 
v závislosti na náročnosti subprocesu a zaběhnuté praxi. Časová náročnost jednotlivých 
úkonů či potřebný počet pracovníků se ve většině případů nemění, u každého projektu jde 
o velice podobné činnosti, které nevyžadují speciální zaškolení a jsou již normovány a 
vyzkoušeny (normy uvedeny v souhrnné tabulce a také v IPO pro příslušnou zakázku). 
Pokud jde o zcela nový projekt, u kterého není časová či kapacitní náročnost přesně 
známá, vychází se z kompletace vzorku, kterou má na starosti konstruktér či vedoucí 
výroby.  
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Plánování stálé výroby probíhá tak, aby v předem určené dny (nejčastěji úterý a 
čtvrtek dopoledne) byla k dispozici časová rezerva pro návrh a vývoj nových produktů. 
Tudíž nejsou potřebné výrobní zdroje vytíženy na 100 % a zaměstnanci vývoje je mohou 
využít. Také se zohledňuje nutnost pravidelné údržby strojového vybavení. 
Už tedy víme, že plán výroby je dán na měsíc až dva dopředu a co je v něm 
obsaženo. To je také jedním z bodů porad (viz kapitola 3.8). Po obeznámení se s plánem 
výroby předá vedoucí výroby mistrům plán výroby a zároveň je vyvěšen na volně 
přístupnou nástěnku ve výrobní dílně.  
Vedoucí výroby zajišťuje potřebné lidské zdroje a kontroluje, zda je naskladněn 
potřebný materiál. Před zahájením výroby zakázky si vedoucí výroby kontroluje IPO. Je 
na vedoucím směny, kterým pracovníkům přidělí jednotlivé činnosti. 
4.4 Zadávání, monitorování a odvádění práce 
Za tyto povinnosti nese odpovědnost vedoucí směny. 
4.4.1 Zadávání 
Ještě před přidělením pracovních úkonů operátorům výroby je vedoucí směny 
povinen překontrolovat stav pracoviště a funkčnost strojů včetně provedení nezbytného 
nastavení pro aktuální zakázku. Dále musí zkontrolovat, zda má dostatek materiálu pro 
celou směnu a následné vychystání potřebného materiálu ze skladu. Vzhledem k tomu, 
že je jedná o ruční pracoviště, vedoucí směny stanoví postup výroby dle pracovního 
postupu a s tímto postupem seznámí pracovníky a přidělí jim činnosti. To znamená, že na 
každou zakázku vytvoří výrobní linku. Pro každý projekt založí „Průvodový list“, který 
slouží pro sledování průběhu výroby zakázky 
4.4.2 Monitorování 
Po zahájení procesu výroby má vedoucí směny povinnost zajišťovat průběžnou 
koordinaci výroby, monitorování kvality na jednotlivých stanovištích a dodržování 
časového plánu. Vedoucí směny každou hodinu prochází rozjetou výrobní linku a do 
průvodového listu zapisuje průběh a kvalitu výroby. Po dokončení výroby zakázky se 
průvodový list přikládá jako součást IPO dokumentu zakázky. Dále má pak na starosti 
zajištění zásobování pracovníků materiálem a polotovary. Následně je zodpovědný za 
překontrolování kvality kompletního výrobku a jeho přípravu na expedici. 
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Průvodový list slouží jednak pro evidenci operací v rámci systému řízení kvality a 
následně pro hodnocení stálých pracovníků. 
U agenturních pracovníků, kteří nejsou zapracováni do výrobního procesu, 
hodnocení kvality práce neprobíhá. Tudíž nejsou motivováni k udržování vysoké kvality 
odvedené práce. Brigádníci mají fixní mzdu bez pohyblivé složky (výkonnostní odměny) 
a jedinou hrozbou tak pro ně je situace, kdy mistr při monitoringu shledá jejich práci 
natolik špatnou, že významně ohrožuje kvalitu výsledného výrobku nebo plnění časových 
norem. V tomto případě se může stát, že brigádník přijde o mzdu za celou směnu. 
K takovým situacím ale dochází velmi zřídka. 
4.4.3 Odvádění 
Příprava na expedici spočívá ve vyrovnání předem určeného množství výrobků na 
dřevěnou paletu (rozměry, množství a hmotnost palet obsaženo v IPO dokumentu), 
zabalení do smršťovací fólie a označení jednotlivých palet tzv. „Palette letter“, kde je 
uveden počet kusů výrobků na paletě, celkové rozměry a váha palety, adresy zákazníka a 
výrobní firmy (VMT Ecopack), datum kompletace palety a která směna kompletovala 
konkrétní paletu. Schválení potvrzuje odpovědný mistr svým podpisem. Palette letter je 
unifikovaný dokument, který se tiskne na základně pevně dané šablony. 
Ke jménu konkrétního pracovníka zapisuje do průvodového listu přidělenou 
pracovní pozici, počet vyrobených kusů, počet zmetků a ohodnocení kvality jeho práce. 
Celkový součet vyrobených výrobků za směnu mistr zapíše také do průvodového listu na 
konci své směny. Na konci směny je také povinen ohodnotit kvalitu práce každého 
pracovníka známkou 1 až 5 (stejné, jako ve škole). Tento nástroj slouží pro udělování 
osobního ohodnocení.  
4.5 Vývojové diagramy 
Na základě vlastní zkušenosti s fungováním firmy a po konzultaci s odpovědnými 
pracovníky jsem sestavil následující vývojové diagramy. Vývojový diagram na obrázku 
č. 5 znázorňuje proces sestavení plánu výroby. Druhý vývojový diagram na obrázku č. 6 
pak znázorňuje detailní průběh výroby standardního projektu. 
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Obr. 7: Vývojový diagram sestavení plánu výroby. (Vlastní zpracování) 
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Od položky „Potřebný materiál?“ na obrázku č. 7 plánování materiálu, tedy MRP 
I. Po jeho skončení přichází na řady fáze kapacitního plánování (CRP). To začíná 
procesem s názvem „Kapacitní propočet“. Po skončení těchto dvou procesů dostáváme 
možný termín dodání objednávky. 
 
Obr. 8: Vývojový diagram výroby standardního projektu. (Vlastní zpracování) 
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Obrázek č. 8 je popis činností a jejich návaznosti při samotné výrobě projektu. Jde 
o standardní výrobu tzv. „Stacking boxu“. Jako úzká místa výroby se dají identifikovat 
procesy „Plotrování“ a „Ultrazvuková svářečka“. Jsou to právě tyto stoje, které mají 
hlavní vliv na dobu výroby projektu. Na tento proces začínající terminátorem „Zahájení 
výroby“ a končící procesem „Kompletace“ jsou směřovány návrhy v návrhové části této 
práce. 
4.6 Zhodnocení analýzy výrobního procesu 
Z kapitoly 4 vyplývá, že plánování výroby probíhá v MS Excel, tedy odděleně od 
informačního systému Exact. Plánování se provádí souhrnně pro celou zakázku bez 
rozlišení předvýrobních etap a samotné výroby. To v určitých obdobích vede 
k nedostatečnému vytížení výrobních kapacit nebo naopak k nadměrnému najímání 
pracovníků. 
Operativní řešení krizových situací ve výrobě provádí vedoucí výroby intuitivně 
bez sofistikované softwarové podpory. Jde především o výpadky dodávek materiálu, 
nedodržování časových norem nebo náhlé poruchy strojového vybavení. 
Jako úzká místa výroby, na které je potřeba při plánování zaměřit pozornost byla 
vytipovány stanoviště UZ svářečka a plotr.  
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5 NÁVRHOVÁ ČÁST 
Ve firmě jsou tendence ke změně typu plánování, kde by byly zachyceny všechny 
úkony prováděné na jednotlivých projektech a jejich časová náročnost. Toto sebou nese 
ale vyšší časovou náročnost na tvorbu plánování a je otázkou, zda by toto nebylo spíše 
kontraproduktivní. Jak vyplývá z rozhovoru s vedoucím výroby, současný stav je 
vyhovující a snahy o takto přesné plánování se nesetkávají s kladným přijetím. Většinu 
problémů a úzkých míst v procesu výroby řeší operativně vedoucí směny. Vzhledem k již 
zmiňované úzké podobnosti postupu výroby jednotlivých zakázek není pro zkušeného 
mistra operativní řešení překážkou. 
Jak již bylo ale zmíněno v úvodu této práce, firma se neustále rozvíjí a objem 
výroby se navyšuje. Stejně tak vzrůstá počet zákazníků a nových projektů. Z toho důvodu 
není současná situace plánování udržitelná a je zapotřebí zavést sofistikovanou 
softwarovou podporu, která bude umět rozplánovat několik zakázek podle jejich priorit, 
požadovaných termínů dokončení a dalších požadavků. Důležité se efektivní využívání 
výrobních zdrojů, takže požadovaný software by měl být napojený na skladové 
hospodářství, mít přehled o časové náročnosti projetu a o jeho požadavcích na lidské 
zdroje u jednotlivých fází výroby. V neposlední řadě musí disponovat kontrolním 
mechanismem, který upozorní na možné problémy či logické chyby v plánování. 
V optimálním případě by měl nabídnout vhodné řešení vzniklého problému dle zadaných 
parametrů a kritérií. 
Návrhová část se zaměřuje na dvě oblasti, a to na návrh plánování v IS a vytipování 
oblasti nasazení podpory současného způsobu plánování. Dále pak na definování cíle 
plánování a s využitím teoretických znalostí na návrh podpory modulu plánování a dat 
potřebných pro jeho realizaci. Vzhledem k omezenému rozpočtu a požadavku rychlé 
realizace je součástí řešení návrh úpravy stávajícího způsobu plánování v programu MS 
Excel. 
5.1 Cíl plánování výroby v IS 
Cílem je navrhnout takový systém plánování výroby, který bude splňovat 
následující požadavky: 
 kapacitně vybilancovaný plán 
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 rychlá reakce na neočekávané situace 
 minimalizace počtu zásahů na operativní úrovni. 
5.2 Návrh podpory plánování výroby v IS 
Proces plánování výroby můžeme rozdělit na fáze MRP I, CRP a následné sestavení 
termínů do výrobního plánu. V našem případě je vhodné oddělit MRP I a CRP a soustředit 
se pouze na optimální sestavení výrobního plánu z hlediska termínů začátku a konce 
procesů. Hledáme tedy systém s APS funkcionalitou. 
5.2.1 Návrh postupu plánování výroby 
Plánování bude probíhat v ERP systému a bude zahrnovat následující postup na 
obrázku č. 9. Postup je založen na MRP II (viz kapitola 2.6.2). 
 
Obr. 9: Postup plánování v ERP systému. (Vlastní zpracování) 
Vzhledem k cíli minimalizace změn na operativní úrovni a požadavku rychlosti 
provádění změn je třeba doplnit sytém ERP o podporu plánování na operativní úrovni 
nejlépe s využitím online plánovací tabule pro rozvrhování výroby, tedy doplnit ERP 
systém např. o systém APS. 
5.2.2 Požadavky na funkcionalitu 
Budoucí software pro plánování by měl disponovat následující funkcionalitou: 
 plánování dle dopravy, dle dodávky, dle poptávky 
 optimalizace dle úzkých míst, volitelných kritérií či dle priorit 
 vytváření přehledných ganttových diagramů  
 funkce „what if“ 
 komunikace s dalšími moduly jako skladové hospodářství 
 kapacitní plánování 
 sledování průběhu výroby 
 rychlé možnosti úprav stávajícího plánu 
Plán 
výroby
Plánování 
materiálu 
(MRP I)
Kapacitní 
plánování 
(CRP)
Termíny -
plán 
výroby
Výroba
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 možnost zadání jednotného technologického postupu výroby k opakujícím se 
výrobkům 
5.2.3 Potřebná data 
Pro zajištění snadné implementace modulu je potřeba vypracovat ucelený souhrn 
vstupních dat. Ideálně do tabulky MS Excel. Firma již podobná tabulková data pro většinu 
operací má, neměl by tedy být v tomto bodu velký problém. 
Mezi potřebná data patří: číslo zakázky, zákazník, termín dodání, doba trvání 
celkem, doba trvání jednotlivé operace, cena celkem, cena na operaci, počet kusů, 
kusovník materiálu, všechny prováděné úkony a jejich časová náročnost a počet 
pracovníků, kapacita pracovišť, kapacita lidských zdrojů. 
Všechny tyto data již má firma zpracovaná a většinu z nich lze najít v IPO 
dokumentu. Časy jednotlivých úkonů a počet potřebných pracovníků jsou již normovány. 
Příprava pro zavedení sofistikovaného softwaru pro plánování je tedy již provedena a je 
pouze otázkou financí a domluvy s mateřskou organizací jeho implementace. 
5.2.4 Výběr vhodného ERP 
Jako první možnost přišlo na řadu rozšíření stávajícího podnikového systému Exact 
Globe o modul pro plánování a rozvrhování. Toto řešení je ovšem finančně velmi 
nákladné a vyžaduje projednání s mateřskou organizací, kvůli zajištění financování a 
implementaci do systému.  
Pokusil jsem se tedy nalézt alespoň prozatímní řešení. Firma trvala na co možná 
nejnižší pořizovací ceně a sama si vytipovala freeware program GanttProject9. Po 
krátkém seznámení se s jeho možnostmi jsem usoudil, že toto ani zdaleka neodpovídá 
potřebám firmy. Mezi hlavní nevýhody programu patří: 
 nemožnost plánovat na směny, pouze na celé dny 
 nejkratší doba trvání činnosti jeden den 
 nemožnost souběžného průběhu více činností u jednoho projektu 
 nenabízí optimální varianty plánování. 
                                                 
9 www.ganttproject.biz 
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Je tedy zřejmé, že tudy cesta nevedla. Žádný jiný vhodný freeware systém jsem 
nevytipoval, tudíž jsem přistoupil k možnosti zakoupení modulu pro plánování od jiné, 
ideálně české, firmy. 
Po kontaktu s firmami jako Karat software, myGem a dalšími dodavateli bylo jasné, 
že tudy cesta také nepovede. Mezi hlavní překážky aplikace jejich softwarového řešení 
patřilo: 
 nespolupráce s daty stávajícího podnikového softwaru 
 nutnost implementace celého ERP systému od zvoleného dodavatele 
 vysoká finanční náročnost. 
I kdybychom uvažovali o možnosti nahrazení stávajícího podnikového systému 
řešením od jiného dodavatele, tak tato možnost není proveditelná, neboť jde o 
mezinárodní síť firem a podnikový systém Exact je společný pro všechny pobočky. 
Změna systému by tak byla velice náročná, zdlouhavá a finančně náročná.  
V případě možnosti pronájmu či zakoupení modulu pro plánování či 
specializovaného APS software stále narážíme na fakt, že firma očekává spolupráci 
s moduly stávajícího ERP systému Exact Globe. Jediná možnost, která tak připadá 
v úvahu je zakoupení modulu na míru přímo od Exact. Cena se přitom odvíjí dle 
náročnosti na funkcionalitu, ale dle zástupců firmy se očekávat okolo hranice 30 tisíc 
euro, tedy 810 tisíc korun10. 
5.3 Návrh úpravy stávajícího způsobu plánování 
Vedení firmy si je vědomo potřeby rychlé úpravu stylu plánování a již zahájilo 
snahy o vytipování vhodného softwaru, který by toho dokázal. Hlavním požadavkem bylo 
rychlé a levné řešení s budoucí možností nákupu sofistikovanějšího systému, který je ale 
nutné nejdříve prokonzultovat s mateřskou organizací v Holandsku. Ředitel firmy 
stanovil jako hraniční rozpočet 50 000,-. Já jsem měl za úkol pokusit se vytipovat vhodný 
software, který by splňoval zadané požadavky. Ovšem v takové cenové relaci se žádný 
použitelný software nepohybuje (viz předcházející kapitola). 
                                                 
10 Při kurzu 27 Kč/Euro 
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Nabízí se ale myšlenka úpravy stávajícího plánu (viz Příloha 1), konkrétně o 
rozšíření o položku „UV svářečka“. Jde o nové strojové vybavení, u kterého není problém 
poměrně přesně určit čas potřebný pro výrobu určitého počtu výrobků. Samotný program 
obsažený v operačním systému svářečky určí dobu potřebnou pro svaření.  
Já jsem zvolil cestu výraznější změny v plánování. Stále se jedná o jednoduchou 
tabulku v MS Excel, ovšem s daleko přesnějším rozplánováním jednotlivých projektů 
s přesností na jednotlivé činnosti. 
5.3.1 Oblast nasazení úpravy současného způsobu plánování 
Můj návrh má především krátkodobý charakter a umožňuje přesnější naplánování 
a následné sledování průběhu výroby. Může plně nahradit současný systém plánování, 
ale může také sloužit jako jeho doplnění. Není vyloučené ani jeho použití i po 
implementaci plánovacího modulu do podnikového ERP.  
5.3.2 Návrh úpravy plánování v MS Excel 
Vzhledem k tomu, že standardní výrobky jsou podrobně nanormovány tak, že je 
známá časová náročnost každého úkonu, nezdá se jako velký problém zavést 
k současnému plánu výroby pomocnou tabulku s rozložením výroby o jednotlivých 
úkonů. Návrh tabulky viz obrázek č. 10.  
 
Obr. 10: Návrh tabulky plánování. (Vlastní zpracování) 
Směna Projekt Proces Subproces Čas Lidi Kusy Čas Lidi Kusy Čas Lidi Kusy Čas Lidi Kusy Čas Lidi Kusy
V151xxx Plotrování
Příprava rámů
Zakracování
Řezání rožků
Svařování
Rožkování
Kompletace
Drátky
UZ svářečka
Uši a rámy
Výplň
Stickersky
Kontrola a expedice
Kontrola
Balení
V151xxx Plotrování
Příprava rámů
Zakracování
Řezání rožků
Svařování
Rožkování
Pátek
Týden 30
R
an
n
í
Pondělí Úterý Středa Čtvrtek
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Pomocí této tabulky je možné podrobně rozplánovat činnosti jednotlivých směn a 
to s přesností na pracovníka. Nikoli pouze s přesností na projekt, jak je tomu ve stávajícím 
způsobu plánování. Jak vyplývá z analýzy výrobního procesu, úzkým a problematickým 
místem je plotr a ultrazvuková svářečka. Tyto činnosti tedy mají nejvyšší prioritu a hlavní 
vliv na nejkratší možný čas dokončení projektu. Při plánování v této tabulce by si tedy 
mistr měl hlídat hlavně naplánované a skutečně vyrobené kusy u těchto činností. Tato 
tabulka přímo navazuje na Obr. 8. 
Na obrázku č. 10 je uvedena plánovací tabulka pouze pro jednu směnu a na celý 
pracovní týden. Projekty s odlišným projektovým číslem jsou odlišeny barevně. Hlavní 
procesy výroby se dělí na subprocesy a k nim se na každý den zapisuje předpokládaný 
čas strávený prováděním činnosti s přesností na hodiny, dále pak počet lidí a 
předpokládaný počet kusů vyrobených za směnu. 
Vzhled tabulky se může měnit v závislosti na aktuálních potřebách výroby, ale 
vzhledem k její rozsáhlosti doporučuji její nasazení pro jednotlivé týdny. Pro dlouhodobé 
plánování na pět až šest týdnů dopředu, jak je tomu ve firmě zvykem, doporučuji tuto 
tabulku využívat spíše pro zpřesnění, nikoliv jako plnohodnotnou náhradu současného 
stavu. 
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6 ZHODNOCENÍ NÁVRHŮ 
Z předchozí kapitoly vyplynuly dva hlavní návrhy pro zlepšení plánování 
výrobního procesu firmy VMT Ecopack. Za prvé jde o nákup modulu pro plánování 
stávajícího podnikového IS Exact Globe, za druhé jde o jednoduché rozšíření současné 
formy plánu výroby o podrobnou tabulku mapující detailní rozplánování celého 
výrobního procesu firmy. V této kapitole provedu zhodnocení návrhů jak po finanční, tak 
po praktické stránce. 
6.1 Náklady na realizaci návrhů 
Jak vychází z návrhové části této práce, zvažuji dvě varianty podpory plánování. 
Náklady na jejich realizaci můžeme rozdělit na pořizovací a provozní. 
6.1.1 Pořizovací náklady 
Zakoupení modulu pro plánování stojí dle hrubého odhadu zástupců společnosti 
Exact 30 tisíc euro, což je v přepočtu 810 tisíc11. Jde o naprogramování na zakázku, takže 
proto tak vysoká částka. Takovými volnými peněžními zdroji firma neoplývá a bude 
nutné další projednání s mateřskou organizací v Holandsku. 
Na druhou stranu návrh detailního rozplánování výrobního procesu do jednoduché 
tabulky sebou nese jen marginální náklady v podobě času pracovníka, který bude tuto 
tabulku vytvářet. Předpokládaný čas na vytvoření je zhruba půl hodiny až hodina, 
v závislosti na množství směn, plánovaných projektů a na kolik týdnů dopředu se ji firma 
rozhodne zpracovávat. Vzhledem k tomu, že návrh tabulky je obsahem této práce  
6.1.2 Provozní náklady 
Za provozní náklady se považují především náklady na údržbu podnikového IS. 
Různé aktualizace a servisní zásahy probíhají i v současné době a firma s nimi počítá, 
tudíž se náklady na provoz nového modulu od stejného dodavatele jeví jako marginální. 
Odhadované roční náklady na údržbu podnikového IS včetně nového modulu jsou 50 tisíc 
korun při předpokládaných deseti servisních zásazích. 
U druhého návrhu jsou náklady na provoz nulové už ze samé podstaty 
jednoduchosti návrhu. Předpokládaná frekvence aktualizace tabulky je jeden týden, tudíž 
                                                 
11 Při kurzu 27 Kč/Euro 
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do provozních nákladů můžeme rovněž zařadit mzdu pracovníka zodpovědného za 
vyplňování tabulky. 
6.2 Hlavní přínosy návrhů 
Hlavním cílem bylo vytvořit kapacitně vybilancovaný plán, který umožní snížení 
potřeby najímat brigádníky, což povede i ke snížení počtu neshodných výrobků a ke 
zvýšení kvality. 
Modul pro plánování je výrazným přínosem především z dlouhodobého hlediska. 
Vzhledem k neustálému rozvoji firmy a zvyšování počtu zakázek se stává stále 
složitějším správné sestavení výrobního plánu. Jako hlavní přínosy můžeme vnímat 
následující: 
 vytvoření plnohodnotného podnikového IS 
 data pro řízení výroby soustředěna v jednom systému 
 zvýšení výrobních kapacit 
 kapacitně vybilancovaný plán 
 zvýšení produktivity a kvality 
 rychlejší možnosti přeplánování výroby při neočekávaných situacích. 
U druhého návrhu jde především o krátkodobé řešení současné situace. Pomocí 
uvedené tabulky může firma přesněji rozplánovat všechny činnosti pro danou směnu a na 
tomto základě mohou mistři snadněji sledovat průběh výroby a po skončený směny 
porovnat plánované a skutečně vyrobené množství. Nicméně toto řešení je pouhým 
doplněním současného stavu plánování a nenabízí žádné pokročilé možnosti plánovacího 
softwaru. Přesto ale může dobře posloužit při běžném provozu ve výrobě. 
6.3 Výsledek návrhu 
Z dlouhodobého hlediska tedy doporučuji zakoupení modulu současného 
podnikového IS pro plánování modifikovaného přesně dle potřeb firmy. Jako krátkodobé 
rozšíření s možností dlouhodobé aplikace navrhuji zavedení pomocné tabulky pro detailní 
rozplánování činností pracovníků v jednotlivých směnách. 
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ZÁVĚR 
V mé bakalářské práci jsem se zabýval návrhem softwarové podpory plánování 
výrobního procesu firmy VMT Ecopack s.r.o. V této firmě jsem několik let brigádně 
pracoval jako operátor výroby a absolvoval jsem zde i praxi, tudíž se moje práce opírá o 
reálné zkušenosti a problémy s provozem.  
Nejdříve jsem přistoupil k vytvoření nezbytného teoretického základu v první 
kapitole, kde jsem objasnil nejdůležitější pojmy a myšlenky, ze kterých budu dále 
vycházet. Po té jsem v analytické části představil firmu VMT Ecopack s.r.o. a rozebral 
její organizační strukturu a odpovědnosti za jednotlivé procesy. 
V kapitole analýza výrobního procesu jsem do detailu rozebral výrobní proces 
firmy, jeho plánování, vytvořil vlastní procesní mapy sestavení plánu výroby, průběhu 
zakázky výrobou a identifikoval úzká místa výroby. Z této analýzy jsem vycházel v 
návrhové části práce. 
Návrhová část se skládá ze dvou hlavních návrhů. Dlouhodobého a krátkodobého. 
Dlouhodobým návrhem je zakoupení modulu pro plánování ke stávajícímu podnikovému 
IS. Jako částečné krátkodobé řešení současné situace jsem uvedl možnost zavedení 
detailního tabulkového plánu, který má potencionální využitelnost i z dlouhodobého 
hlediska. Tato kapitola obsahuje také zhodnocení návrhů z jak finančního hlediska, tak 
z hlediska jejich reálných přínosů. 
Moje návrhy byly konzultovány jak s vedením firmy, tak i se samotnými 
zainteresovanými zaměstnanci a tudíž si myslím, že jsou proveditelné a pro firmu je tato 
práce přínosná z hlediska zlepšení plánování výrobního procesu. 
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